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La pr6sente invention conceme un precede de 
fabrication d'une matiere plastique en feuille des- 
tin^e k etre utilzs^e comme recouvrement d'un 
plancher et, plus paxticuU^remeat^ un proc6d6 
continu de calandrage destin6 k intzoduire dans 
cette feuille une mati^e colorante ea vue d*y pro- 
duire im effet tachet6 simulant les veinazes du 
marbre. 

On a propose de fabriquer des feuilles en matiere 
plastique pr6sentant un dessin analogue aux vei- 
nures du marbre, mais seulement pour des feuiQes 
de dimensions relativement petites, en calandiant 
une matiere plastique color6e de fei^on a former une 
feuiUe que l*on d6coupe ai sections, en faisant 
toumer ces sections d*im angle droit puis en les 
soumettant k un depxifenie calandrage daus une 
direction tiansversale a celle du premier calandrage. 
Ce proc6d6 connu est non seulement lent, mais il ne 
convient pas k la fabrication en continu au moyen 
d'un seul calandrage de feuilles en mati^e plastique 
pr^entant un dessin color6 analogue a cd.ui du 
marbre. 

On a essay6 de fiibriquer une feuiUe en mati^e 
plastique printout un dessin analogue k celui du 
marbre en plagant des copeaux ou des cordons de 
matiere plastique color^e sur une feuille en matiere 
plastique, puis en calandrant le tout de fe^on a 
produire des zones color6es ou taches de forme allon- • 
g€e pr6sentant un dessin k direction unique quelque 
pen analogue k celui des veines du bois, mais on n'a 
pu obtenir ainsi ixa dessin analogue k celui du 
marbre. 

Au cours du calandrage, il se forme ordinairement 
un bourrelet de laminage de la matiere plastique 
dans la dewd^e zone de serrage des cylindres de 
calandrage. Dans ce bourrelet, la matiere colorante 
est quelque peu d6sagr6g£e, mais principalement 
dans la direction du cdandrage, ce qui produit des 
longues trainto de couleur qui ne ressemblent pas 
aux veinures du marbre. 


La pr^ente invention foumit xm proc6d6 de calan^ 
drage en continu d'une feuille en matiere plastique 
presentant un dessin analogue a celui des veinures 
du marbre, et qui consiste k introduire s6par^ent 
dans la premiere ssone de seirage d'une operation 
de calandrage, ime matiere tbermoplastique cbaude 
k Vhtat granulaire et une matiere tbermoplastique 
froide formee de courtea bandes color^es, I'axe 
longrtudizial de chaque bande 6tant senaiblemeiit 
parallele k Taxe longitudinal des cylindres de calan- 
dxage qui d61imiteat la zone de serxage, puis k faire 
passer la feuille colors ainsi produite dans un bour- 
relet de pliage de la mati^e plastique, maintena 
dans la seconde zone de serrage de Pop^tion de 
calandrage. 

En g6n^ral, on peut produire une feuille en 
matiere plastique presentant Paspect colors des 
veinures du marbre en plaoant de minces bandes ou 
cordons de matiere plastique color6e, de courte 
longueur, sur le cylindre de transfert du train de 
calandrage dassique en forme de L renvers6, de 
telle sorte que I'axe longitudinal de cbaque bande ou 
cordon soit parallele k I'axe longitudinal des cylin- 
dres de calandrage qui d6Iiznitent la asone de serrage. 
Dans la premi^ zone de serrage d^limit^e entre 
le cylindre de transfert et le cylindre aup^eur, 
les bandes ou cordons color6s sont noyes dans la 
matiere plastique dans laquelle ils se fondent pour 
produire des trainees colorees de forme allongde. 
Dans la deuxieme zone de serrage d6linut6e entre 
les cylindres superieur et m6diaa de la calandre, 
la matiere color^ est ecras^ dans un bourrelet de 
pliage de la matiere, dans une direction parallele 
k I'axe longitudinal des cylindres, ainsi qu'on le 
verra plus en detail ci-apres de fagon a d6sagr6ger 
la train6e de couleux et a produire Teffet marbr6 
desir6. Ce bourrelet de pliage produit un effet 
enticement difG^reot du bourrelet ordinaire de 
laminage et il est obtenu dans la deuxieme zone de 
serxage en rdglant de fagon appropri6e la tempto- 
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tiire de la mad^e plastique, la xlifTdrexic de temp6- 
rature entre les cylindres anpist^xc et median, la 
Vitesse de calandxage, aizisi qu^fa i^Mpositioii de la 
maxihice plastzque souznise an cSan^i^ 

On TO d^iire maintenaat ^titQi/d^exemple un 
mode de mise en osuvre de Vinveijiftion, en se r^feiant 
au dessin annexe, dans leiju^el 

La fig. 1 represente de -&Qon schematique une 
calandxe 4 quatre cylindzes, du type en L renveT96, 
conToiant k la mise en oenvre du pcoc6d6 seion 
rmrention; 

La fig. 2 est une vne dela surface sup6rieure d*une 
feuille fozm6e dans la zone de serrage delimitee 
entre les cylindres de tiansfert et sup^rieur; 

La fig. 3 est une vne de la sur&ce sup^rieure d'lme 
feuille passant k tiavers le bouxzelet de pliage fozrn^ 
dans la deusd^me zone de serrage d^Umit^e entre 
les cylindres sup^eur et median; 

La fig. 4 est une coupe, a plus grande ^chelle, k 
trnveis le bourrelet de pliage, prise suivant la ligne 
4-4 de la fig. 3, et la fig. 5 est une vue de la sur&ce 
atvpixieaxG d'une feuille terminee, a la sortie du 
cylindre izi£Siieur. 

Bien que le proc6d6 suivant Tinvention convienne 
k la fabrication de tous t3rpes de feuilles en matiere 
plastique, il convient particuli^ement k la fabrica* 
tion de TocovLYieoasnXs de plandbecs ctl mati^Fe dure 
eontemant coDome matiere thermoplasdque essen* 
txeUe une r6sine de chlorure de vinyle ou d*un copo- 
lym&re de chlorure de vinyle et d*ac6tate de vinyle. 
Les resines vinyliques possedent d'excellentes pro- 
priet6s de resistance a rusiire ciiimique et convien- 
nent particulierement en vue de leur application 
a des compositions contenant des cliarges, des pig- 
n:ients, des colorants, des plastiquants, etc. On peut 
muTifr la feuille en matiere plastique termini d'une 
couche dorsale en fibres ou en feutre k la fagon habi- 
tuelle. 

On d^cnra I'iaTention en se rtfdrant aux condi- 
tions exig^es pour le traitemeaact d'une composition 
plastique particulibre cmitenant, comme constituant 
tbermoplastique esseutidl, un copolym&re r^sinenx 
de cblorure de vinyle et d'ac^tie de vinyle. On feit 
fondre ce copolymfere r6sineux en poudre avec une 
jpiantit6 appropri^e des produits ordinaires de 
charge, plasfifiants, colorants, etc. ou pigments, 
dans un malaxeur Sanbury, k une temperature de 
14Q ^c. On fait eosuite passer k deux reprises la 
composition resultante dans un malaxeur ordinaire 
k deux cylindres ayant une temperature superficielle 
de 120 k 125 ^C. On met en granules la mati^ 
xnalaxfte tandis qu'elle est encore chaude, k une 
temp^ture au moins 6gale k 110 ^'C, puis on intro- 
duit ces granule C a l'entr6e de la premiere zone de 
serrage, entre les cylindres de transfert 1 et 3up6- 
lieur 2, d'une calandre du type a quatre cylindres 
en L renverse (fig. 1). 

Une plaque 3 formant toran est dispos^e entre 


le cylindre de transfert 1 et le cylindre supdrieur 2 
afiin de diriger les granules chauds C au contact du 
cylindre 2. L'6cran 3 s*6tend vers le has sur une 
distance su£5sante pour empScher que les granules 
ne s'^coulent vers la r6gion comprise entre cet 
ecran et le cylindre de transfert, car autrement cet 
ecoulement des granules generait I'^coulement 
convenable des bandes de matiere plastique coloree 
dans la zone de serrage et provoquerait une repar- 
tition indesirable de la couleur dans la feuille. 

On place k la snx&ce du cylindre 1 une sdrie de 
bandes courtes minces ou cordpns 4 de matiere plas- 
tique color6e, de longueurs et largeurs diffdrentes de 
preference, et sensiblem^zt a la temperature atmo- 
sphdiique de manifere que Taxe longitudinal de 
chaque bande ou cordon soil sensxblement paxaUMe 
k Taxe longitudinal du cylindre 1. La fig. 1 repre- 
sente ces bandes ou cordons 4 deposes sin: la sur&ce 
du cylindre 1 ou en bout, tandis que la fig. 2 les 
represente noy6s dans la feuille de mati^e plastique 
dans la premiere zone de senage. Les dimensions 
et la forme de ces bandes ou cordons de matiere 
plastique coloree deteixninent dans unelax^ mesure, 
le type de dessin tachet6 obtenu. 

Afnsi qu'on le voit k la fig. 2, les bandes ou cor- 
dons 4^ lorsqu'ils sont noyes dans la feuille plastique, 
SQpt immediatement allonges par la prcssion qui 
s'exerce dans la premiere zone de serrage et pro- 
duisent xme train6e de couleur s'^tendant dans une 
direction parallele k celle du calandrage. 

£n sortant de la premiere zone de serrage, la 
feuille plastique se dirige vers le bas le long du 
cylindre 2 et penetre dans un bourreiet de pBage 5 
maintenu au droit de la deuneme zone de serrage 
deiiaaiit6e entre le cylindre superieur 2 etle cylindre 
median 6 (fig. 4). 

Dans ce bourrelet de pliage S, la feuille se diri- 
geant vers le bas rencontre un exces de matiere 
plastique accumulee dans la zone de serrage et se 
replie sur elle-mSme pour former plusieurs epais- 
sexus de pHs superposes, conune le represente la 
fig. 4. 

La pression qui s*exerce sur ces plis force la 
matiere plastique coloree k s'etaler lateralement ou 
parallelement k Faxe longitudinal des cyliadres, en 
desagregeant ainsi la tradnee de couleur pour former 
le dessin desire analogue k celui des veinures du 
marbre, tel que le represente la fig. 5, Un bourrelet 
de laminage d'une matiere plastique ne produit pas 
Teffet veine desire, et il est essentiel de maintenir 
un bourrelet de pliage au lieu d'un bourrelet de 
laminage dans la deuxieme zone de serrage entre 
les cylindres 2 et 6 de la calandre. En general, la 
dimension du bourrelet 5 determine, dans une cer- 
taine mesure, le type du dessin veine obtenu. Le 
bourrelet doit etre sufi&samment voliunineux pour 
former des plis se recouvrant et se deplagant pro- 
gressivement du sommet vers le bas du bourrelet. 


mj^isj il ,doit tomefois toe maintena suSisamment 
r^duit pour qu'fl ne se produise pas d'irregularite 
dans les plis; en d'autres tennes, si le bourrelet 
est trop volumineux, il y a ime tendance a former 
dea masses irrdgulieres en saillie de matiere plas- 
tique qxa tendent a d6truire le dessin obtenu. On a 
constate qu'on pent obtenir un bourrelet de pliage 
appropri^ pour une vitesse de calandrage de 3 metres 
par minute sur une calandre dont les cylindres ont 
un diam^tre de 46 cm et une longueur de 120 cm. 
Lorsqu^on porte la vitesse k 5 metres par minute 
sans changer les temperatures des cylindres, le bour- 
relet recherche se transforme en un bourrelet ind6- 
sixable de laminage et il en resulte un dessin d'appa- 
rence peu satisfaisante. 

Les conditions necessaires pour obtenir im bourre- 
let de pliage au lieu d'un bourrelet de laminage 
peuvent demander une certaine experience selon les 
dimensions et la vitesse des cylindres de calan- 
drage. 

On doit r6gler les temperatmres des cylindres en 
combinaison avec leur vitesse a£n d* obtenir le 
bourrelet de pliage desire. 

En sortant du bourrelet de pliage, la matiere 
passe autour du cylindre median 6 et sur le cylindre 
infdrieur 7 ou elle est rehroidie a une tempirattixe 
inf 6rieure a son point de ramollissement. 

I. Proc6d6 de calandrage continu d*une feuille en 
matiere tbermoplastique pr6sentant un dessin 
co]or6 analogue aux veinures du marbre» caracteris^ 
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. par les points suivants, separement ou en combinai- 
sons : 

1** n consiste a introduire s6par6ment dans la 
premiere zone de serrage d'une operation de calan- 
drage, ime matiere tbermoplastique chaude a I'etat 
granulaire et une matiere tbermoplastique froide 
formee de courtes bandes color^es, Taxe longitudinal 
de chaque bande etant sensiblement parallMe k I'axe 
longitudinal des cylindres de calandrage qui d61i- 
mitent la zone de serrage, puis a faire passer la 
feuille color^ ainsi produite dans un bourrelet de 
pliage de la matiere plastique, maintenu dans la 
seconde zone de serrage deroperation de calandrage; 

2^ La matiere tbermoplastique contient un poly- 
m^e resineux de cblorure de vinyle ou un copoly- 
mere resineux de cblorure de vinyle et d*ac6tate de 
vinyle; 

3*^ On introduit la matiere granulaire contenant un 
copolymere de cblorure de vinyle et d'acetate de 
vinyle dans la premiere zone de serrage, d une tem- 
perature d'au moins 110 

On introduit les comrtes bandes colorees dans 
la premise zone de serrage, sensiblement k la tem- 
perature atmospherique. 

II. A titre de produits industriels nouveaux, les 
feuilles obtenues par Ja ruiae en ceavre du pTocede 
ci-dessus. 

SodetiS dile ; VHIOS CARBIDt; 
AND CARBON CORPORATION. 
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